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Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen 



Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum In- 
nenhochdruckumf ormen gemafi dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Aus der zum Zeitpunkt der vorliegenden Anmeldung noch nicht 
veroffentlichten deutschen Patentanmeldung mit dem amtlichen 
Aktenzeichen 103 49 699.8 vom 24.10.2003 sind ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen eines umfang- 
lich geschlossenen Hohlprofils bekannt . Die bekannte Vorrich- 
tung weist ein Innenhochdruckumf ormwerkzeug mit einer Ab- 
dichtvorrichtung auf , die einen Axialstempel mit einem in das 
Hohlprofil eintauchenden Abschnitt zum Halten und Abdichten 
eines aus der Gravur des Umf ormwerkzeuges herausragenden En- 
des des Hohlprofiles beinhaltet. Des Weiteren ist eine Fluid- 
hochdruckerzeugungsanlage zur Aufweitung des Hohlprofils mit- 
tels fluidischem Innenhochdruck vorgesehen. Dadurch, dass ein 
AuSendurchmesser des Axialstempels auf dem eintauchenden Ab- 
schnitt gleich dem Innendurchmesser des Hohlprof ilendes ist 
Oder diesen geringfugig unterschreitet und dadurch dass die 
Abdichtvorrichtung zumindest einen Spannbacken und ein Press- 
element enthalt, das bei eingetauchtem Abschnitt des Axial- 
stempels den Spannbacken radial auf das Hohlprof ilende 
presst, fixiert dieser das Hohlprof ilende lagebestandig . Mit- 
tels dieser MaSnahmen wird verhindert, dass der Hohlprofil- 
rohling wahrend des Innenhochdruckumf ormprozesses vom Axial- 
stempel abgezogen werden kann und somit dessen Abdichtwirkung 
verringert oder gar aufgehoben wird. Da der Hohlprof ilrohling 
beim Umf ormen aufgrund des fasten, axial unverriickbaren Hal- 
tes endseitig nicht in die Gravur eingezogen werden kann, 
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bleibt zudem einerseits die urspriingliche Baulange des Hohl- 
profilrohlings von der Umformung unberiihrt und andererseits 
kann kein Hohlprof ilrohlingsmaterial vom Ende her in den 
Formraum nachflieSen, so dass insbesondere bei langen Umform- 
strecken an jeder Stelle des Hohlprof ilrohlings eine weitge- 
hend gleichmaSige Wandstarkenverteilung erreicht werden kann. 

Aus der DE 197 51 407 CI ist eine Vorrichtung zum hydrauli- 
schen Abdichten eines Hohlprof ils bekannt . Die Vorrichtung 
weist ein Gesenk und eine Spann- und Vorschubeinheit auf so- 
wie mehrere das Hohlprof il verschlieSende Dichtelemente . Im 
Bereich der Dichtstelle weist das aus zwei Gesenkhalf ten be- 
stehende Gesenk auf der Innenseite je eine iiber den Umfang 
radial nach innen sich erstreckende abgerundete Auswolbung 
auf, wobei die Spann- und Vorschubeinheit mit einem axial be- 
wegbaren und in das Hohlprofil mittels eines Zug-Druck- 
Elementes einschiebbaren Dorn versehen ist. Dieser Dorn ist 
dabei in Bezug auf das Gesenk so positioniert , dass die Aus- 
wolbungen des Gesenkes korrespondierend zu einem entsprechend 
abgebildeten Abschnitt des Dorns liegen. Da der Abstand vom 
Rohrende somit nicht begrenzt ist, ist die Abdichtung an be- 
liebiger Stelle im Werkzeug moglich. 

Aus der DE 38 20 952 C2 ist eine Vorrichtung zum hydrauli- 
schen Aufweiten von an Stirnflachen an sich offenen Hohlpro- 
filen aus einem metallischen Werkstoff bekannt. Die offenen 
Stirnseiten werden dabei mit starren Dichtkopfen verschlos- 
sen, die die innere oder auJSere Oberflache des Hohlprofiles 
zwar eng, aber mit Abstand umschlieSen. Ein dazwischen lie- 
gender Dichtspalt wird in einem elastischen Dichtring abge- 
dichtet, der als Hohlkorper ausgefiihrt und mit Innendruck 
beaufschlagbar ist. Der Dichtring ist dariiber hinaus in der 
Weise in dem Dichtkopf gekammert, dass er sich in Folge des 
Innendrucks nur in Richtung auf die Au£en- bzw. Innenoberf la- 
che des abzudichtenden Hohlprofils ausdehnen kann und auf 
dieser zur dichten Anlage kommt . Die Kammerung des Dichtrin- 
ges bewirkt also, dass das elastische Material nicht seitlich 
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ausweichen kann. Da dariiber hinaus im Dichtspalt auch der 
hydraulische Auf weitedruck ansteht, ist vorgesehen, den In- 
nendruck im Dichtring stets soweit iiber diesem Auf weitedruck 
zu halten, dass der Anpressdruck des Dichtringes auf der O- 
berflache des Hohlprofils immer iiber dem Auf weitedruck liegt 
und so eine sichere Abdichtung gewahrleistet ist. 

Aus der DE 197 33 473 Al ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung einer Anbindung eines hohlzylindrischen 
A,-Sondenhalters an ein mit einer Offnung zur Beauf schlagung 
der im Halter befestigten X- Sonde mit Abgas versehenes Abgas- 
rohr bekannt. Das Verfahren nutzt dabei zur Anbindung des X- 
Sondenhalters die Innenhochdrucktechnik . Dabei wird in einfa- 
cher Weise das Abgasrohr mittels Innenhochdruck an der Stel- 
le, an der die zukunftige Anlageflache des Halters vorgesehen 
ist, beziiglich der Anlagekontur der Mantelflache des Halters 
konturgetreu, an diese angepasst . Die Anbindung des Halters 
mit seiner Mantelflache an das Abgasrohr erspart Bauraum, wo- 
bei der Halter an dieser Stelle in gewissem Umfang quasi in 
das Abgasrohr zumindest jedoch in die Rohrwandung versenkt 
gelegen ist. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur eine Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen eingangs er- 
wahnter Art eine verbesserte Ausf iihrungsf orm anzugeben, wel- 
che insbesondere ein sicheres Halten und Abdichten der Halb- 
zeugenden des Hohlprofils gewahrleistet und gleichzeitig ein 
Herstellen von innenhochdruckumgef ormten Bauteilen hoher Qua- 
litat ermoglicht. 



Dieses Problem wird erf indungsgemaS durch den Gegenstand de 
unabhangigen Anspruchs gelost . Vorteilhaf te Ausf iihrungsf 
sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche . 



s 

ormen 



Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, bei einer 
Vorrichtung zum Innenhochdruckumf ormen eines Hohlprofils, 
welche eine Abdichtvorrichtung zum Halten und Abdichten eines 
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aus einer Gravur des Umf ormwerkzeuges herausragenden Endes 
des Hohlprof iles aufweist, einen Stellantrieb vorzusehen, der 
einen Klemmbacken zu dessen Verstellung ausschlieSlich radial 
zur Hohlprofilach.se antreibt und dadurch den Klemmbacken der- 
art von aufien auf das Hohlprof ilende presst, dass dieses la- 
gebestandig fixiert wird. Auf diese Weise kann ein verbesser- 
tes Abdichten und Halten des Hohlprof ilendes erzielt werden. 
Der Anpresskraft entgegen wirkt dabei ein in das Hohlprofil 
eintauchender Abschnitt eines Axialstempels , welcher Teil der 
Abdichtungsvorrichtung 1st und welcher das Hohlprof ilende von 
innen gegen den von auSen pressenden Klemmbacken abstut zt . 

Durch den Stellantrieb wird ein Verklemmen und damit ein Hal- 
tern bzw. Abdichten des Hohlprof ilendes bereits vor dem ei- 
gentlichen Umf ormvorgang bewirkt, so dass der Hohlprof ilroh- 
ling bei geof f netem Umf ormwerkzeug in dieses verfahren werden 
kann und dadurch event uelle Beschadigungen einer Oberflache 
des Hohlprof i 1 rohl ings vermieden oder zumindest reduziert 
werden konnen . Gleichzeitig wird der Hohlprof ilrohling durch 
die Anpressung an den Axialstempel mittels des von aufien ra- 
dial angreifenden Klemmbackens wahrend des gesamten Herstel- 
lungsvorganges sicher gehalten. Es wird dadurch verhindert, 
dass der Hohlprof ilrohling wahrend des Innenhochdruckumf orm- 
prozesses vom Axialstempel abgezogen werden kann und sich da- 
durch dessen Abdichtwirkung verringert oder gar auf hebt . 

Da der Hohlprof ilrohling nicht in die Gravur bzw. Matrize 
eingezogen werden kann, bleibt einerseits die ursprungliche 
Baulange des Hohlprof ilrohlings von der Umformung unberuhrt 
und andererseits kann kein Hohlprof ilrohlingsmaterial vom En- 
de her in den Formraum nachf lieEen, so dass insbesondere bei 
langen Umf ormstrecken an jeder Stelle des Hohlprof ilrohlings 
eine weitgehend gleichmaEige Wands t a r kenve r t e i 1 ung vor- 
herrscht . 

Durch die weitgehend gleichmaSige Wands t ar kenve r t e i 1 ung ist 
auch ein problemloses Herstellen einer Bauteilschlange ge- 
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wahrleistet, aus der nach erfolgter Umformung in einem an- 
schlieEenden Trennprozess mehrere gleichgestaltete Einzelbau- 
teile erzeugt werden, welche aufgrund der gleichmaSigen Wand- 
starkenverteilung gleiche oder zumindest ahnliche Funktions- 
eigenschaf ten auf weisen . 

Da durch die erf indungsgemaiSe Vorrichtung das Hohlprof ilende 
in seiner Form nicht durch eine Aufweitung geandert wird und 
auch zumindest der Innendurchmesser erhalten bleibt, kann ein 
nachtraglicher Endenbeschnitt entfallen, was Prozesszeit 
einspart und die Kosten fur den gesamten Herstellungsprozess 
reduziert . 

GemaS einer bevorzugten Weiterbildung der erf indungsgemaiSen 
Losung ist an einer dem Hohlprof ilende zugewandten Seite des 
Klemmbackens zumindest eine Ringzacke angeordnet . Durch den 
dadurch erreichten Formschluss wird nicht nur ein Halt des 
Hohlprof ilendes zwischen dem Klemmbacken und dem Axialstempel 
verstarkt, sondern es wird auch der axiale Stofffluss inner- 
halb des Hohlprof ilendes unterbrochen, was ein Kriechen des 
Hohlprofils an seinem Ende in Richtung der Umf ormwerkzeuggra- 
vur verhindert . Daraus resultiert, dass geringere Anpress- 
krafte aufgewendet werden mussen, um der Einziehung, die bei 
der Innenhochdruckumf ormung verursacht wird, ausreichend Wi- 
derstand entgegen zu setzen. 

Entsprechend einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung 
umfasst der Stellantrieb wenigstens einen Hydraulikzylinder 
oder ist durch wenigstens einen Hydraulikzylinder gebildet. 
Hierdurch kann der Klemmbacken hydraulisch und damit kraft- 
voll und prazises auf das Hohlprof ilende gepresst werden. 
Gleichzeitig stellen Hydraulikzylinder eine langjahrig er- 
probte und dadurch zuverlassige Antriebstechnik dar , so dass 
der Stellantrieb hinsichtlich des Betriebes bzw. der Wartung 
kostengunstig realisiert werden kann. 
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Gema£ einer vorteilhaf ten Aus fuhrungs form der Erfindung er- 
moglicht der Stellantrieb ein Verstellen des Klemmbackens bei 
geoffnetem Umformwerkzeug. Das Umf ormwerkzeug kann beispiels- 
weise aus wenigstens zwei zueinander verstellbaren Gesenktei- 
len gebildet sein, welche in geschlossenem Zustand die Gravur 
bilden. Durch die Verstellmoglichkeit des Klemmbackens bei 
geoffnetem Umformwerkzeug ist ein Verfahren des Hohlprof il- 
rohlings in das Umformwerkzeug moglich, ohne dass hierbei ei- 
ne Gefahr der Beschadigung der Oberflache des Hohlprof ilroh- 
lings besteht, da die beiden Gesenkteile weit aufeerhalb einer 
Bewegungsbahn des Hohlprof il rohlings liegen. Durch das Ver- 
meiden bzw. Reduzieren von Oberf lachenbeschadigungen konnen 
besonders hohe Qualitatsanf orderungen erfullt werden. 

ZweckmaSig konnen die Gesenkteile des Umf ormwerkzeugs ver- 
stellt werden, wahrend der Klemmbacken das Hohlprof ilende fi- 
xiert . Hieraus ergibt sich ein Verf ahrensvorteil , da die Ge- 
senkteile erst unmittelbar vor dem Innenhochdruckumformpro- 
zess auf den Hohlprof ilrohling verfahren werden mussen und 
dadurch eine vorherige Beschadigung der Oberflache des Hohl- 
prof ilrohlings durch eine Matrizenanlagef lache vermieden wer- 
den kann. Gleichzeitig wird hierdurch ein vorprof ilierungsbe- 
dingtes Einziehen des Hohlprof ilrohlingsendes fur den Fall 
verhindert, dass der Hohlprof ilrohling aus der Schliefebewe- 
gung des Umf ormwerkzeuges heraus durch ein Gesenkteil ge- 
quetscht und damit vorprof iliert werden soil. 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen, aus den Zeichnungen und aus der 
zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi - 
nationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Bevorzugte Ausf uhrungsbei spiel e der Erf indung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
beziehen. 

Dabei zeigen: 

Fig. 1 einen Teil einer erfindungsgemaiSen Vorrichtung zum 

Innendruckumf ormen in einer Ausgangsstellung , 

Fig. 2 eine Darstellung wie in Fig. 1, jedoch mit einem an 

ein Hohlprof ilende angelegten Axialstempel , 

Fig. 3 eine Darstellung wie in Fig. 2, jedoch mit einem 

von aufien auf das Hohlprof ilende gepressten Klemm- 
backen, 

Fig. 4 eine Darstellung wie in Fig. 3, jedoch bei ge- 

schlossenem Umf ormwerkzeug . 

Entsprechend Fig. 1 weist eine Vorrichtung 10 zum Innenhoch- 
druckumf ormen eines Hohlprof iles 5 eine Matrize 1, einen dar- 
an angeordneten und verstellbar gelagerten Klemmbacken 3 so- 
wie einen Axialstempel 4 auf. Die Matrize 1 ist dabei Teil 
eines nicht naher erlauterten Umf ormwerkzeuges , in welchem 
das Hohlprof il 5 durch Innenhochdruck aufgeweitet und ent- 
sprechend einer Gravur 16 umgeformt wird. Der Klemmbacken 3 
sowie der Axialstempel 4 sind Teil einer Abdichtvorrichtung 
11, welche zum Hal ten und Abdichten eines aus der Gravur 16 
bzw. Matrize 1 des Umf ormwerkzeuges herausragenden Endes 12 
des Hohlprof iles 5 dient . Der Axialstempel 4 weist an einem 
dem Hohlprof ilende 12 zugewandten Ende einen eintauchenden 
Abschnitt 6 (Dichtbereich) auf, mit welchem der Axialstempel 
4 in das Hohlprof il 5 eintaucht . 
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Generell ist gemaS den Fig. 1 bis 4 jeweils nur ein Teil 
beispielsweise in den Fig. 1 und 3 ein oberer Teil und in den 
Fig- 2 und 4 ein unterer Teil der Vorrichtung 10 gezeigt . 

Der Axialstempel 4 erweitert sich von seinem eintauchenden 
Abschnitt 6 zum restlichen Stempelkorper hin stufig unter 
Ausbildung eines nicht naher bezeichneten Absatzes, mittels 
dem der Axialstempel 4 am Hohlprof ilende 12 unter Einnahme 
der Gebrauchsstellung anschlagt. Der eintauchende Abschnitt 6 
des Axialstempels 4 ist dabei derart bemessen, dass er in der 
Gebrauchsstellung (vgl . Fig. 2 bis 4) auf e±ner bestimmten 
Erstreckungslange im Umf ormwerkzeug zu liegen kommt . Durch 
die dadurch erzielte Lagerung bleibt der Axialstempel 4 zent- 
riert ausgerichtet , was die Bestandigkeit einer Abdichtfunk- 
tion begiinstigt. 

Im Axialstempel 4 verlauft zumindest ein axialer Wirkmedien- 
kanal 7, der einerseits mit einer nicht dargestellten Fluid- 
hochdruckerzeugungsanlage verbunden ist und andererseits an 
exner Stirnseite 13 des Axialstempels 4 ausmundet . Gunstiger- 
weise ist ein AuEendurchmesser des Axialstempels 4 auf dem 
eintauchenden Abschnitt 6 so bemessen, dass er dem Innen- 
durchmesser des Hohlprof ilendes 12 entspricht oder diesen ge- 
nngfugig unterschreitet , so dass der Abschnitt 6 spielfrei 
jedoch ohne plastische Aufweitung des Hohlprof ilendes 12 o- 
der mit geringer Spiel im Hohlprof ilende 12 zu liegen kommt. 

Gemafi Fig. l weist die Abdichtvorrichtung 11 zumindest eine 
Klemmbacke 3 auf, die Bestandteil des Umf ormwerkzeuges ist 
und die an der AuEenseite des Umf ormwerkzeugs radial zur 
Hohlprof ilachse verschiebbar gelagert ist. An einer dem Hohl- 
profHende 12 zugewandten Stirnseite der Klemmbacke 3 ist zu- 
mindest eine Ringzacke 2 vorgesehen, welche beim Anpressen 
der Klemmbacke 3 auf das auf dem eintauchenden Abschnitt 6 
aufliegende Hohlprof ilende 12 dieses einkerbt und fixiert 
Die durch die Ringzacke 2 erzeugte Kerbe kann beispielsweise 
bei der Weiterverwendung des Hohlprofils 5 bei einem Fugevor- 
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gang mit anderen Bauteilen in vorteilhaf ter Weise genutzt 
werden . 

ErfindungsgemaS ist zur Betatigung der Klemmbacke 3 ein Stel- 
lantrieb 14 vorgesehen (vgl . Fig. 3 und 4), der den Klemmba- 
cken 3 zu dessen Verstellung ausschliefilich radial zur Hohl- 
profilachse antreibt . Der Stellantrieb 14 kann dabei durch 
wenigsten einen Hydraulikzylinder gebildet sein oder wenigs- 
tens einen Hydraulikzylinder umfassen. Alternativ ist auch 
denkbar, dass der Stellantrieb 14 durch wenigstens einen E- 
lektromotor gebildet ist oder wenigstens einen Elektromotor 
umf asst . 

Generell weist die Vorrichtung 2 zumindest zwei zueinander 
verstellbare Gesenkteile 15, beispielsweise ein oberes Ge- 
senkteil 15 1 und ein unteres Gesenkteil 15", au£, welche un- 
abhangig von der Klemmbacke 3 aufeinander zu bzw. voneinander 
weg verstellt werden konnen. GemaS den Fig. 1 bis 3 ist ge- 
zeigt, dass der Stellantrieb 14 ein Verstellen des Klemmba- 
ckens 3 bei geoffnetem Umf ormwerkzeug ermoglicht. 

Urn eine voneinander unabhangige Verstellbewegung des Klemmba- 
ckens 3 von dem Gesenkteil 15 zu ermoglichen, kann sich bei- 
spielsweise der Klemmbacken 3 gemaS Fig. 3 am Umf ormwerkzeug , 
das heiSt am Gesenkteil 15*, abstiitzen, wahrend sich das Ge- 
senkteil 15* an einem Fundament 9 abstiitzt. Denkbar ist aber 
auch, dass sich gemaft Fig. 4 sowohl der Klemmbacken 3 als 
auch das Gesenkteil 15* des Umf ormwerkzeugs unabhangig von- 
einander am Fundament 9 abstiitzen. 

Prinzipiell ist denkbar, dass die Klemmbacken 3 axial mitge- 
fuhrt werden. Dadurch ist eine kontrollierbare und/oder 
steuerbare Materialnachf uhrung wahrend des Umf ormprozesses 
gewahrleistet, wodurch die Qualitat des hergestellten Hohl- 
profils 5 gesteigert werden kann. Die Mitfuhrung der Klemmba- 
cken 3 kann dabei entweder passiv erfolgen oder iiber einen 
nicht dargestellten, beispielsweise kraf tgesteuerten, Stel- 
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lantrieb, welcher eine Relatiwerstellung der Klemmbacken 3 
bezuglich der Gesenkteile 15 axial zum Hohlprofil 5 ermog- 
licht . 

Im folgenden soil kurz der Verf ahrensablauf wahrend des 
Klemm- bzw. Innenhochdruckumf ormprozesses erlautert werden: 

Am Verf ahrensbeginn wird das Hohlprofil 5 in das untere Ge- 
senkteil 15 x ' des Umf ormwerkzeuges eingelegt, woraufhin der 
Abschnitt 6 des Axialstempels 4 gemafe Fig. 1 entlang der Be- 
wegungsrichtung 8 in beide Enden, hier in das Ende 12. des 
Hohlprofiles 5, eingeschoben wird, bis dessen Absatz am Hohl- 
profilende 12 anschlagt . Alternativ ist denkbar , dass der 
eintauchende Abschnitt 6 vorab in das Hohlprofil 5 eingescho- 
ben wird und dieses daraufhin zwischen die beiden Gesenkteile 
15' und 15 * x verschoben wird. 

Danach wird in einem zweiten Verf ahrensschritt gema£ Fig. 2 
der Klemmbacken 3 mittels des Stellantriebes 14 radial von 
aufien auf das Hohlprof ilende 12 gepresst und dadurch dieses 
lagebestandig am eintauchenden Abschnitt 6 des Axialstempels 
4 fixiert. Durch die Bewegung der Klemmbacke 3 in Richtung 
der Bewegungsrichtung 8 X auf das Hohlprof ilende 12 zu, wird 
dieses durch die von dem Stellantrieb 14 ausgeubte Presskraft 
durch die Ringzacke 2 eingekerbt . Generell ist denkbar, dass 
der Stellantrieb 14 zum Verstellen der Gesenkteile 15 x und 
15 xx bzw. der Klemmbacken 3 als hydraulischer oder als elekt- 
romechanischer Stellantrieb ausgebildet ist. 

Die gemaS den Fig. 1 bis 4 gezeigte Ausf uhrungsf orm der Ring- 
zacke 2 stellt dabei lediglich eine mogliche Variante dar, 
wobei auch Klemmbacken 3 ohne Ringzacken 2 denkbar sind. In 
diesem Fall wird die Klemmbacke 3 unter Ausbildung einer 
Pressanpassung reibschliissig mit dem Hohlprof ilende 12 ver- 
bunden und dadurch abgedichtet . 
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GemaS Fig. 3 ist der Klemmvorgang und damit der Abdichtvor- 
gang durch das radial Anpressen des Klemmbackens 3 an das 
Hohlprofilende 12 abgeschlossen und das Hohlprofil 5 lagebe- 
standig in der Vorrichtung 10 f ixiert . Nunmehr erfolgt durch 
den Stellantrieb 14* ein Verstellen des Gesenkteils 15' in 
Bewegungsrichtung 8- auf das Hohlprofil 5 zu. Denkbar ist 
hierbei, dass entweder nur das obere Gesenkteil 15* oder aber 
das obere sowie das untere Gesenkteil 15*, 15- eine SchlieS- 
bewegung ausfiihren. Das Auf einanderzuverstellen der beiden 
Gesenkteile 15* und 15** erfolgt solange, bis die beiden Ge- 
senkteile 15*, 15** auSerhalb der Gravur 9 auf dem Hohlprofil 
5 zu liegen kommen. Die Gesenkteile 15* und 15** werden dabei 
verstellt, wahrend der Klemmbacken 3 das Hohlprofilende 12 
f ixiert. Durch die Klemmwirkung der Klemmbacken 3 wird ein 
Einziehen des Hohlprof ilendes 12 durch das obere Gesenkteil 
15* bei der SchlieSbewegung in die Gravur 16 verhindert . 

GemaS Fig. 4 ist nun der SchlieiSvorgang des Umf ormwerkzeuges 
abgeschlossen, so dass das Hohlprofil 5 mittels der nicht 
dargestellten Fluidhochdruckerzeugungsanlage mit einem 
Druckfluid iiber den zumindest einen Wirkmedienkanal 7 befullt 
werden kann. Danach wird das Druckfluid auf einen Innenhoch- 
druck gespannt, wodurch sich das Hohlprofil 5 aufweitet und 
sich an eine Innenwandung der Gravur 16 konturentreu anlegt . 
Wahrend der Aufweitung verhindern die Klemmbacken 3 einen 
Einzug des Hohlprof ilendes 12 in die Gravur 16 und Dichten 
gleichzeitig das Hohlprofilende 12 ab. Nach erfolgtem Innen- 
hochdruckumformen werden zunachst die Gesenkteile 15* und 
15** und danach die Klemmbacken 3 zuriickverf ahren bzw. geoff- 
net, so dass das fertig umgeformte Hohlprofil 5 durch ein Zu- 
ruckfahren des Axialstempels 4 entnommen werden kann. 
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Patentanspriiche 



1. Vorrichtung (10) zum Innenhochdruckumf ormen eines Hohl- 
prof ils (5) 

- mit einem Umf ormwerkzeug, 

- mit einer Abdicht vorrichtung (11) zum Halten und Ab- 
dichten eines aus der Gravur (16) des Umf ormwerkzeugs 
herausragenden Endes (12) des Hohlprofils (5) , 

- wobei die Abdicht vorrichtung (11) einen in das Hohlpro- 
fil (5) eintauchenden Abschnitt (6) eines Axialstempels 
(4) und zumindest einen Klemmbacken (3) aufweist, der 

bei eingetauchtem Abschnitt (6) des Axialstempels (4) 
radial derart von auEen auf das Hohlprof ilende (12) 
presst, dass der Klemmbacken (13) dieses lagebestandig 
f ixiert , 

dadurch gekennzeichnet , 

dass ein Stellantrieb (14) vorgesehen ist, der den Klemm- 
backen (3) zu dessen Verstellung ausschlieSlich radial 
zur Hohlprof ilachse antreibt . 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an einer dem Hohlprof ilende (12) zugewandten Seite 
des Klemmbackens (3) wenigstens eine Ringzacke (2) ange- 
ordnet ist . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass der Stellantrieb (14) durch wenigstens einen Hydrau 
likzylinder gebildet ist oder wenigstens einen Hydraulik 
zylinder umfasst . 

4 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stellantrieb (14) durch wenigstens einen Elekt- 
romotor gebildet ist^wenigstens einen Elektromotor urn- 
f asstj. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass das Umf ormwerkzeug aus wenigstens zwei zueinander 
verstellbaren Gesenkteilen (15, 15 x ) gebildet ist. 



6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Klemmbacken (3) radial verste 1 1 bar zur Hohlpro- 
filachse am Umf ormwerkzeug gelagert ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Stellantrieb (14) ein Verstellen des Klemmba- 
ckens (3) bei geoffnetem Umf ormwerkzeug ermoglicht. 



8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Umf ormwerkzeug so ausgebildet ist, dass die Ge- 
senkteile (15, 15 x ) verstellt werden konnen, wahrend der 
Klemmbacken (3) das Hohlprof ilende (12) fixiert. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass sich der Klemmbacken (3) am Umf ormwerkzeug abstiitzt 
wahrend sich das Umf ormwerkzeug an einem Fundament (9) 
abstiitzt . 
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10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeich.net, 

dass sich der Klemmbacken (3) und das Umf ormwerkzeug je 
weils an einem Fundament (5) abstutzen. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die Klemmbacken (3) axial mitgefuhrt werden konnen 
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Zusammenf assung 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum Innenhoch- 
druckumf ormen eines Hohlprofils (5) mit einem Umf ormwerkzeug 
und mit einer Abdicht vorrichtung zum Hal ten und Abdichten ei- 
nes aus der Gravur (16) des Umf ormwerkzeugs herausragenden 
Endes (12) des Hohlprofils (5) , wobei die Abdichtvorrichtung 

(11) ein das Hohlprofil (5) eintauchenden Abschnitt (6) eines 
Axial stempels (4) und zumindest einen Klemmbacken (3) auf - 
weist, der bei eingetauchtem Abschnitt (6) des Axialstempels 

(4) radial derart von auSen auf das Hohlprof ilende (12) 
presst, dass der Klemmbacken (3) dieses lagebestandig fi- 
xiert . Erf indungswesentlich ist dabei, dass ein Stellantrieb 

(14) vorgesehen ist, der den Klemmbacken (3) zu dessen Ver- 
stellung ausschliefelich radial zur Hohlprof ilachse antreibt . 



(Fig. 1) 
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